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Abstract 



Application and pref. simultaneous sealing of information, data, images, etc. on information cards, identity 
cards, credit cards, foreign cards, etc., esp. entirely plastic (PVC) cards, involves (a) printing the data and/or 
images directly on one of the plastic laminate layers forming the card by means of a video printer using the 
thermal transfer dye diffusion method; and (b) joining the printed plastic layer vj\th the other laminate layers 
by welding. 
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© Bei einem Verfahren zum Aufbringen und vor- 
zugsweise gleichzeitigen Versiegein von Informatio- 
nen, Datenabbildungen u. dgl. auf Karten von Infor- 
mationstragern wie Kreditkarten, Identifikationskar- 
ten, Ausweiskarten u. dgl., die aus einem PVC- 
Schichtenlaminat bestehen, wird vorgeschlagen, die 
erforderlichen Oaten und/oder Abbildungen direkt 
mittels eines Videoprinters auf eine der PVC-Lami- 
natschichten (14) aufzudrucken, wobei die PVC- 
Schicht (14) auch sine dunne transparente PVC- 
Folte (14) sein kann, auf die splegelverkehrt ausge- 
druckt und die anschlieBend umgekehrt auf eine 
Grundkarte (15) aufgelegt und mit dieser verschweiBt 
wird. 
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Stand der Technik 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf- 
bringen und Versiegetn von Daten, Informationen, 
Bildern u.dgl. auf kartenformigen Informationstra- 
gern, insbesondere Kreditkarten u.dgl. nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Bei einem bekannten Verfahren zur Herstellung 
hochfalschungssrcherer Idendifikationskarten (US- 
A-4 687 526 Oder auch dem entsprechenden euro- 
paischen Pendant EP 0 232 709 A1) wird mit Hiife 
einer Videokamera ein fotografisches Abbild ge- 
wonnen und zusammen mit zusatzlichon digitalen 
Daten so verarbeitet, daS sich auf einem Bildscfiirm 
eine Darstellung der gewunschten Kartenbeschrif- 
tung mit Abblidung ergibt. Die gesamte Darstellung 
gelangt anschlieBend zu einem Laserdrucker, der 
das Portrait und sonstige gewCinschte alphanumeri- 
sche Informationen auf einem Paplerblatt aus- 
druckt. AnschlieBend wird das Papierblatt dann la- 
miniert, indem es zwischen zwei Schichten eines 
transparenten thermoplastischen Materials gelegt 
und unter Einwirkung von Warme und Druck mit 
einer solchen Temperatur und einem solchen 
Druck verarbeitet wird, daQ das Kunststoffmaterial 
In die Zwischenraume zwischen die Papierfasern 
eindringt, so dafi sich eine einheitliche Struktur 
ergibt, die nicht mehr ohne Zerstorung der Identifi- 
kationsdaten getrennt werden kann. 

Dieses bekannte Verfahren resultlert aus den 
Schwierigkeiten, die sich bei dem Versuch erge- 
ben, insbesondere fotografische Abbilder bei einer 
Identifikationskarte so zu integrieren, daS sich eine 
nachtragliche Falschung oder ein Auftrennen der 
Laminatschichten als unmoglich erweist. So ist es 
bei der Herstellung kartenformiger Ausweise, bei- 
splelsweise in der Form von Scheckkarten, be- 
kannt, diese aus einem Volikunststoffiaminat aufzu- 
bauen. wobel die einzelnen Schichten oder Lamina- 
te, die uberwiegend aus PVC oder gegebenenfalls 
auch aus einem anderen geeigneten Kunststoffma- 
terial bestehen konnen, uberelnander gestapeit 
werden einschlieBlich eInes dazwischen gelegten 
Abbilds des zukunftigen Tragers und durch Druck 
und Warmeeinwirkung verbunden werden. Dies 
fuhrt jedoch. wie auch bei dem bekannten eln- 
gangs genannten Verfahren zu erwarten Ist, ledlg- 
lich zu einer Randkantenversiegelung, da bei einer 
zwischen Kunststoffschichten eingelegten Papier- 
schicht entweder, wenn die beidseitig der Papier- 
schicht angeordneten Kunststoffschichten sich 
nicht nach dem Laminieren oder VerschweiGen be- 
ruhren. ein Trennen innerhalb der Papierschlcht 
mogllch ist oder dann, wenn die Kunststoffschich- 
ten die Papierschlcht vollstandig durchdringen, also 
nicht nur Faserzwischenraume besetzen, ein Zer- 
storen der Papierschicht einschlieBIich der von die- 
ser getragenen Oaten zu erwarten ist. Daher hat 



sich das Anbringen von Informationen, auch allein 
als Beschriftung oder zusammen mit Bildern, Ma- 
gnetstreifen oder sonstigen, gegebenenfalls auch 
nur maschlnenlesbaren Codierungen (Infrarot-Hell- 

5 dunkel-Maskierung) bei solchen Karten stets Im 
gewlssen MaSe als problematisch erwiesen. 

Ferner ist es bekannt {US-A-4,1 32,350), eine 
magnetische Karte aus verschiedenen Laminat- 
schichten. Datenschichten oder einer transparenten 

10 Kunststoffschlcht zusammenzusetzen. Im einzelnen 
besteht diese magnetische Karte aus mindestens 
einer Oberflachenschlcht eines thermoplastischen 
Kunstharzes und einer magnetlschen Schicht, die 
sich Liber mindestens einen Teil der Kunstharz- 

/5 schicht erstreckt. Uber der magnetlschen Schicht 
beflndet sich eine Farbschicht, auf welcher dann 
wieder eine Musterschicht aufgebracht Ist. Auf die- 
se Welse Ist die Farbschicht in der Lage, das 
unschone Aussehen der Magnetschicht zu verdek- 

20 ken, wobel die Musterschicht dennoch durch das 
Vorhandensein der Magnetschicht nicht gestort ist, 
eben well sich zwischen diesen beiden Schichten 
die zusatzllche Farbschicht beflndet. Auf diese 
Weise laBt sich das Aussehen einer solchen Karte 

25 wesentlich verbessern. 

AHgemein ergeben sich bei beschrifteten Kar- 
ten eine Vielzahl von Nachteilen hinslchtlich der 
bisher bekannten angewendeten Beschriftungsver- 
fahren, die etwa Druckverfahren, die Verwendung 

30 sogenannter Matrlxprinter oder auch die Mogllch- 
keit umfassen, ein sogenanntes "hot Stamping 
Tape" zu verwenden. wobel die Beschriftung gege- 
benenfalls auch punktchen weise. ahnlich einem 
Siebdruckverfahren aufgebracht werden kann. Alle 

35 diese Beschriftungsmoglichkeiten haben den 
Nachtell, dafl sle sich im Endeffekt abtragen, also 
nicht, jedenfalls nicht im geforderten MaBe. abrieb- 
fest sind, auch dann nicht, wenn schnellantrocknen- 
de Oder verdunstende TintenflUssigkeiten o.dgl. 

40 verwendet werden. 

Die Beschriftung wahrend des Herstellungsvor- 
gangs vorzunehmen ist ungtinstig, well diese von 
auBen an der endgefertlgten Karte visuell wahr- 
nehmbar sein soli, so dafl eine Beschriftung nur auf 

45 der obersten Schicht angebracht werden kann, es 
sei denn, daB transparente Deckschichten vorgese- 
hen sind. In diesem Fall mussen aber mittlere 
Schichten schon die fertige Beschriftung aufweisen, 
und diese ist zu diesem Zeitpunkt des Zusammen- 

50 stellens des Kartenlaminats unter Umstanden noch 
nicht verfugbar, well man nicht weiB, welcher Per- 
son diese Karte spater zuzuordnen ist. AuBerdem 
muBte dann die Endausfertlgung der Ausweis- oder 
Kreditkarten belm Karten herste Her erfolgen und 

55 nicht, wie aus Vereinfachungs- und Kostengrunden 
erwunscht, beim Ausgeber der Karten. Dabel erfor- 
dert die Endfertigung der Karte beim Hersteller 
auch noch die UberfUhrung sSmtlicher Daten der 
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jeweiligen Karteninhaber vom Ausgeber an den 
Hersteller. 

Bei einem weiteren bekannten Verfahren zur 
Herstellung etner Karte, beispielsweise Identifika- 
tionskarte (FR-A-2 435 357) wird auf eine Trager- 
schicht als Polyvinylchlorid (PVC) eine lichtemp- 
findliche Schicht Oder Fotoschicht aufgebracht. Die- 
se Fotoschicht besteht selbst wieder aus einer auf- 
einanderfolgenden Schichtung einer ersten Polye- 
sterschicht, einer sich an dtese anschlieBenden Ab- 
loseschicht, der eigentlich fotoempfindlichen 
Schicht, die eine Dicke von fediglich einigen u 
aufweist und daher der Fotoemulsion entspricht, 
einer sich an diese anschlieBenden Klebschicht 
und einer unteren, beispielsweise aus einem in 
bestimmter Welse behandelten Papier bestehen- 
den Schutzschicht. Von wesentlicherer Bedeutung 
bei diesem bekannten Verfahren ist, daB die Emul- 
sionsschicht nicht belichtet und in threr Empfind- 
lichkeit so eingestellt ist. daB eine Belichtung nur 
mit einer besonders starken und intensiven Licht- 
quelle erfolgt, wahrend normales Umgebungslicht 
nur wenig EinfluB hat. 

Bei der Herstellung wird so vorgegangen, daB 
zunachst die untere Schutzschicht abgezogen und 
die verbleibende Schichtung mit der Filmemulsion 
auf die PVC-Tragerschicht aufgeprefit wird, auf 
welcher sie aufgrund der weiter vorn erwahnten 
Klebschicht haftet. AnschlieBend wird, erleichtert 
durch die Ablose-Zwischenschicht der eigentlichen 
Emulsion und der ersten Polyesterschicht diese 
ebenfalis abgezogen und die insoweit vor-bereitete 
Karte mit der unbelichteten und auch nicht mehr 
abgedeckten Filmemulsion gelangt dann aus einem 
Magazin zu einer Belichtungsstation, wo die Belich- 
tung unter Einwirkung einer starken ultravioletten 
Strahlung durchgefuhrt wird. Es schlieBen sich 
dann eine Anzahl von Entwicklungs-, Burst-. SpGt- 
und Trockungsschritte an, wobei die jeweilige Karte 
mit Hilfe von reversierbaren Schlitten in die einzel- 
nen Bader und Behandlungsstationen Uberfuhrt 
wird. An einer letzten Station wird dann auf die 
noch immer freiliegende, jetzt allerdings entwickel- 
te Emulsionsschicht eine Polyesterschutzschicht 
durch HeiBpressung aufgebracht; es ist allerdings 
nicht auszuschlieSen. daB sich hier bzw. bei spate- 
rem Gebrauch einer solchen Identifikationskarte 
Schwterigkeiten dadurch ergeben, dafi die Verbin- 
dung der zuletzt aufgebrachten Polyesterschicht 
mit dem restlichen Karten material nicht ausrei- 
chend ist, da Polyester, wie bekannt, durch HeiB- 
pressung nicht zu einer hinreichenden Haftung ge- 
bracht werden kann. 

Problematisch ist ferner die Vorbereitung der 
Karte, bei welcher von der die Emulsionsschicht 
umfassenden Fotoschicht zunachst zwei Schichten 
abgezogen werden mCissen und bei einem Zwi- 
schenschritt die Verklebung mit der PVC-TrSger- 



schicht zu erfolgen hat, alles bei unbelichteter und 
daher entsprechend empfindlicher Emulsion. Fer- 
ner ist nicht auszuschlieBen, daB der gesamte Be- 
lichtungs- und Entwicklungsaufwand. der wahrend 

5 der Kartenherstellung getrieben werden muB - erst 
durch das Aufbringen der letzten Polyesterscnicht 
ist die Identifikationskarte fertig und die Emulsions- 
schicht abgedeckt - Beschadigungen an der soe- 
ben belichteten Emulsionsschicht auftreten konnen 

10 Oder diese sich in den einzelnen nen Badern, 
Burst- und Trocknungsstationen ganz oder teilwei- 
se ablest. Der Herstellungsaufwand einer solchen 
Identifikationskarte ist insgesamt erheblich. Ferner 
darf bei dieser bekannten Identifikationskarte davon 

75 ausgegangen werden, daS eine farbige Gestaltung 
der durch die ultraviolette Belichtung gewonnenen 
Abbildung ausgeschlossen ist, denn die Entwick- 
lung eines Farbbildes erfordert eine wesentlich gro- 
Bere Anzahl von Badern und Zwischenschritten, als 

20 bei dieser Art der nachtraglichen Belichtung und 
Entwicklung im Hinblick auf die Stabilitat und Haf- 
tung der Emulsion noch ertragltch ist. AuBerdem 
kann durch eine ausschlieBIich ultraviolette Belich- 
tung eine fur das Normalauge zufriedenstellende 

25 Farbzusammenstellung der Abbildung nicht erzielt 
werden. 

Als weiteren Nachteil muB schlieBllch noch der 
Umstand angesehen werden, daB sich die nach- 
tragliche Belichtung der Fotoemulsion, namlich 

30 nachdem diese auf den PVC-Trager aufgeklebt ist, 
nur schlecht und unter QualitatseinbuBen vorneh- 
men laBt, allein schon deshalb, weil die stets not- 
wendige Klebschicht unter praktischen Bedingun- 
gen nicht so einwandfrei gleichmaBig aufgebracht 

35 werden kann, daB Verfalschungen des Aufnahme- 
vorganges durch diese mit Sicherheit vermeidbar 
sind. 

Ferner ist bei der Herstellung eines kartenfor- 
migen Informationstragers die Verwendung eines 

40 Zwischen- oder Hilfstragers in Form einer planaren 
Unterlage bekannt (US-A-4 132 350). dieser 2wi- 
schentrager dient jedoch als Zwischenlagerung fur 
den Aufbau verschiedener Schichten bei der Her- 
stellung einer Magnetkarte und wird dann wahrend 

45 des Herstellungsprozesses vom Verbund der 
Kunststoffschichten wieder abgetrennt. Im einzel- 
nen wird dabei so vorgegangen, daB auf die plana- 
re Unterlage zunachst eine Kunstharzschutzschicht, 
dann eine ein Muster aufweisende Schicht. eine 

50 Farbschicht und die aus einem magnetischen pul- 
verformigen Material bestehende Magnetschicht 
sowie schlieBlich ein Bindemittel aus einem ther- 
moplastischen Kunstharz aufgebracht wird, so daB 
man ein erstes Laminat erhalt. AnschlieBend wird 

55 die Magnetschicht dieses ersten Laminats mit ei- 
nem ersten Deckblatt eines thermoptastischen 
Kunstharzes in Kontakt gebracht. es erfolgt eine 
Verbindung unter Warme- und Druckeinwirkung, 
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urn das Laminat zu befestigen und anschlieBend 
wird die planare Unterlage wieder abgezogen. Be- 
zuge 2u vorliegender Erfindung bestehen nicht, da 
diese planare Unterlage in Form eines Hilfstragers 
nicht mit einer fotographlschen Emulsion verbun- 
den und auch nicht entsprechend vorbereitet wird; 
schlieUlich erfotgt auch keine Belichtung Oder Ent- 
wicklung auf dem Hilfstrager. 

Allgemein sind kartenformige Informationstra- 
ger bekannt (US-A-3 871 119), die aus mehreren 
miteinander zu einem Block verbundenen Kunst- 
stoffschichten bestehen, von denen mindestens 
eine ein Bild eines Benutzers der Karte enthaltende 
fotographische Schicht ist. Hergestellt wird ein sol- 
cher kartenformiger Informationstrager. beispiels- 
weise eine Fuhrerscheinkarte.dadurch, daS man auf 
eine PVC-Unterlage unter Zwischenfugen eines ge- 
eigneten Klebstoffs einen anderweitig entwickelten 
Film, der fur sich gesehen wie bekannt aus dem 
eigentlichen Filmtrager und der das eigentliche Ab- 
bild enthaltenden Emulsionsschicht besteht, mittels 
geheizter Walzen aufbringt und anklebt. Auf diese 
Weise ergibt sich im Endeffekt, daB die fotographi- 
sche Schicht in diesem Informationstrager lediglich 
von einer fertig belichteten, entwickelten. fixierten 
und getrockneten Emulsion geringerer Dicke gebil- 
det ist, die auf beiden Seiten mit angrenzenden 
Kunststoffschichten verbunden ist, wobei naturlich 
die auf der EmulslonsrOckseite befindliche Kunst- 
stoffschicht die Filmtragerschicht ist. mit der sie 
von Anfang an schon verbunden gewesen ist. Die 
Dicke des fotographischen Films, vorzugsweise 
Farbfilms, der auf diese Weise vorzugsweise beid- 
seitig mit PVC-Tragerschichten verbunden wird. ist 
in dieser Verdffentlichung zu 9 mils angegeben, 
was der ubiichen Dicke eines fotographischen 
Films aus Trager und Emulsion von etwa 228 u 
entspricht. Die reine Emulsionsschicht ist. wie be- 
kannt, urn mindestens eine GroQenordnung dunner. 
Interessant ist bei dieser Veroffentlichung (US-A-3 
871 119), daG die Klebstoffprobleme. wenn man 
Filmschichten mit Kunststoffschichten verbinden 
will, ausfuhrlich behandelt werden und daher be- 
zieht sich diese Veroffentlichung tm wesentlichen 
auch auf spezielle Klebstoffarten, die beim Aufbau 
solcher aus Kunststoff-schichten bestehender Infor- 
mationstrager Verwendung finden konnen. 

Ferner ist es allgemein bei der Herstellung von 
ein fotographisches Abbild des Benutzers oder 
Tragers aufweisenden Identifikationskarten bekannt, 
eine mittlere Folie oder Schichtung im Format des 
einzubringenden Bildausschnittes auszustanzen 
und anschliefiend ein fertiges Foto in den ausge- 
stanzten Bereich einzulegen. AnschlieBend werden 
beidseitig weitere Schichten und Folien angeordnet 
und es erfolgt die Verbindung dieser Kunststoff- 
schichten uber Klebmittel und/oder Druckund War- 
meeinwirkung. Dabei mu8 mindestens dort, wo sich 



das eingelegte Foto, welches selbst wieder aus 
einer zusammengesetzten Schichtung aus Trager 
und Emulsion besteht, befindet, ein zusatzlicher 
Kleber mit Bezug auf die abdeckende Kunststoff- 

5 schicht aufgebracht werden, damit eine hinreichen- 
de Verbindung an dieser Stelle sichergestellt ist 
und nicht durch ein- oder zweimaliges Biegen der 
Identifikationskarte Abloseerscheinungen und Bla- 
sen genau an der Stelle auftreten, wo sich das foto 

10 mit der Abblldung des Tragers und/oder sonstigen 
Informationen und Daten befindet. 

Problematisch ist daher bei alien Ausweisen 
Oder Identifikationskarten, die ein Bild oder jeden- 
falls eine fotographische Schicht enthalten oder 

j5 aufnehmen der Umstand, daB solche Bilder nur auf 
einer Materiaibasis erhaltlich sind, die mit dem 
Material der Ausweise nicht verblndbar ist. Im Nor- 
malfall werden gangige Papierbilder, beispielsweise 
Polaroidfotos verwendet, wobei das Papierbild an 

20 seiner Oberflache keine Verbindung mit den ab- 
deckenden Kunststoffschichten eingeht; auch wenn 
man einen Kleber aufbringt, verbindet sich dann 
lediglich die Fotoemulsion des Papierbildes mit 
dem Kleber und wurde bei einem willkOrllchen 6ff- 

25 nen der Identifikationskarte, wie dies zu Fal- 
schungsabsichten nicht ausgeschlossen ist. dann 
wegreiBen; hier ergeben sich SIcherheitsaspekte. 
die nicht unbeachtet bleiben konnen; auBerdem 
fuhren die bekannten MaBnahmen allgemein zu 

30 QualitatseinbuBen bei solchen Identifikationskarten, 
da diese aus verschiedneen Materialien bestehen. 
Ein Musterbei spiel fur die Herstellung solcher iden- 
tifikationskarten ist beispielsweise in der US-A-4 
101 701 beschrteben, in welcher auch geeignete 

35 Kleb- und Haftungsmittel angegeben sind, um die 
Verbindung der einzelnen Kunststoffschichten mit 
dem eingelegten Polaroidfoto- vornehmen zu kon- 
nen. 

Aufgrund dieses bekannten Stands der Technik 

40 ergibt sich daher die Problemstellung. wie man 
Daten und Abbildungen. beispielsweise die Darstel- 
lung der Gesichtsform eines Tragers, in einer be- 
liebigen Identifikationskarte ohne groBeren Aufwand 
anbringen kann, wobei insbesondere auch die Fal- 

45 schungssicherheit im Vordergrund steht. 

Identifikationskarten konnen als personlicher 
Ausweis ausgebildet sein, der beispielsweise einer 
bestimmten Person den Zugang zu einem nicht 
offentlichen Area! ermoglicht. oder als unpersonli- 

50 Cher Ausweis, der beispielsweise den jewel ligen 
Besitzer zum Bezug einer Dienstleistung oder einer 
Ware berechtigt. Die AusfOhrung der Karte und die 
zum Identifizieren des Inhabers verwendeten Mittel 
konnen sehr unterschiedtich sein und sich im ailge- 

55 meinen von der vorgesehenen Verwendung abhan- 
gig. Ubertragbare Kundenkarten von Kaufhausern 
Oder Kreditorganisationen bestehen einfacherweise 
aus einer einzigen Kunststoffschicht, auf der der 
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Name des Herausgebers aufgedruckt und der 
Name des Inhabers sowie eine individuelle Kenn- 
zahl eingepragt sind. Personliche Ausweise beste- 
hen demgegenuber aus einem Kunststofflaminat 
mit einer Schicht. auf der fur das menschliche 
Auge sichtbare Informationen im Klartext aufgetra- 
gen sein konnen und die gegebenenfalls, wie 
schon erwahnt. ein Fenster zum Einlegen einer 
Fotographie aufweist. Ferner konnen fur das 
menschliche Auge nicht sichtbare, jedenfalls nicht 
verstandiiche kodterte, maschinenlesbare Informa- 
tionen, etwa fur IR-Strahlung, vorgesehen und ge- 
gebenenfalls auf einer weiteren Schicht angeordnet 
sein. 

Es versteht sich, daB die Herstellung einer 
Identifikatlonskarte umso aufwendiger ist, je mehr 
Informationen auf der Karte angeordnet sind. Das 
gilt insbesondere fur die Schicht mit den fur das 
menschliche Auge sichtbaren und Im Klartext auf- 
getragenen Informationen, die gewohnlich den Na- 
men des Ausgebers, die Bezeichnung des Be- 
reichs, in dem die Karte gultig ist, eine oder meh- 
rere Kennzahlen, den Namen und gegebenenfalls 
auch die Unterschrift des Inhabers sowie dessen 
Fotografie umfassen. Dabei konnen nur allgemeine 
und auf vielen Karten glelchartige Informationen, 
beispielsweise der Name des Herausgebers oder 
der Gultigkeitsbereich maschinell aufgebracht wer- 
den, wahrend die den Inhaber betreffenden Infor- 
mationen mehrere unterschiedliche. manuell und 
einzein durchzufuhrende Arbeitsgange erfordert. 

Es ergibt sich daher fur die vorliegende Erfin- 
dung. die Aufgabe, ein Herstellungsverfahren fOr 
Karten beliebiger Art, beispielsweise Identifikations- 
karten, Scheckkarten u. dgl. zu schaffen, welches 
gegenuber dem bekannten Verfahren erhebilch 
vereinfacht ist, eine hohe Qualitat des vorzugswei- 
se farbige Abbildungen und/oder Daten und Infor- 
mationen enthaltenden Endproduktes sicherstellt 
und dafur sorgt. daB die Karte auch hinreichend 
falschungssicher ist 

Vorteile der Erfindung 

Das erfindungsgemaBe Verfahren lost diese 
Aufgabe mit den kennzeichnenden Merkmalen des 
Anspruchs 1 und hat den Vorteil, dafi Informatio- 
nen, also Bild und andere Variablen, Daten, die 
mittels eines Videosystems aufgenommen oder In 
einem entsprechenden. mit dem VIdeosystem zu- 
sammenarbeitenden Personalcomputer (PC) oder 
sonstigen Rechner eingegeben worden sind, direkt 
von einem Videoprinter ausgedruckt werden, und 
zwar bevorzugt direkt auf PVC (Polyvtnylchlorid), 
dem bevorzugten Kunststoffmaterial fur die Herstel- 
lung von Karten oder Informationstragern, obwohl 
es sich versteht. daG hierfur auch viele andere 
geeignete Kunststoffe in Frage kommen z.B. Polye- 



ster. Wenn daher im folgenden von PVC als Kunst- 
stoffmaterial die Rece Ist, kann dieses auch durch 
ein beliebiges anderes Kunststoffmaterial ersetzt 
sein - die Bezeichnung PVC steht somit stellvertre- 

5 tend fiir sonstige I\/laterialien. 

Bedruckt man beispielsweise eine PVC-Folie in 
dieser Art mit einem Viceoprlnter und verschweiBt 
die Folle anschliefiend mit der Grundkartenform, 
dann erfullt sich sozusagen der Traum eines Aus- 

10 weisherstellers, daS namlich eine der PVC-Laminat- 
schlchcen des Ausweises gleichzeitig der Datentra- 
ger fiir Bild und sonstige variable Informationen ist, 
so daB sich das Auftreten von "Fremdkorpern" In 
der Karte vermeiden laBt. 

15 Der Ausdruck der Daten kann in einer Ausge- 

staltung der Erfindung auch auf einer besonders 
dunnen (beispielsweise nur 10 my betragenden) 
Empfangerschicht erfoigen. die auch als Receiver- 
/Releaseschicht bezeichnet werden kann. Eine sol- 

20 che Schicht ist dann ubiicherweise auf einem Ver- 
arbeitungstrager (beispielsweise Papier mit einer 
Dicke von ebenfalls beispielsweise ca. 0,2 mm) 
aufgebracht. 

Dabei ist ferner vorteilhaft. daB der Ausdruck 

25 durch den Videoprinter auf einer spater auBeren 
Schicht der fertigen Karte erfoigen kann, worauf 
noch eingegangen wird; es wird aber auch mit 
Vorteil moglich, eine innere opake, beispielsweise 
weifie Schicht im Karteniaminat der PVC-Schichten 

30 zu verwenden und auf diese den Ausdruck mittels 
Videoprinter aufzubringen. SchlieBlich ist in einer 
Ausgestaltung der Erfindung vorteilhaft, daB auch 
auf eine fertige Karte gedruckt werden kann. Ste- 
hen Abriebkriterien nicht im Vordergrund. dann 

35 kann man die Karte entweder so belassen oder 
zum Schutz eine Deckschicht noch auftragen, 

Es soli nicht verkannt werden, daB der direkte 
Druck auf eine PVC-Schtcht schwierig sein kann, 
daher besteht eine Ausgestaltung vorliegender Er- 

40 findung darin, die zu bedruckende PVC-Schicht 
mittels einer Empfanger- oder Receiverschicht vor- 
zubereiten. Eine solche Receiver-Beschichtung 
kann in dem zu bedruckenden Bereich mittels be- 
kannter geeigneter Druckverfahren, beispielsweise 

45 Siebdruck oder Offsetdruck aufgebracht werden 
und dient dann selbst wieder als von dem Video- 
printer zu bedruckende Zwischenunterlage. 

Wird demgegenuber wie welter vorn schon er- 
wahnt eine auf einem weiteren Verarbeitungstrager 

50 aufgebrachte dunne Receiverschicht fur das Auf- 
drucken verwendet, dann wird diese Receiver- 
schicht von dem Bearbeitungstrager (Papier) spa- 
ter wieder abgezogen und in die Karte Integriert, 
beispielsweise so, wie dies in den US-Patenten 4 

55 464 454 bzw. 4 635 965 (Photostrip-Verfahren) 
beschrieben ist. 

Erfolgt die Vorbereitung der PVC-Schicht fur 
das Videoprtntverfahren durch Aufbringen einer 
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Empfangerschioht. die ebenfaHs aufgedruckt wird, 
wie erwahnt mittels Siebdruck Oder Offsetdruck, 
dann kann diese Empfanger- Oder Receiver-Be- 
schichtung im zu bedruckenden Bereich (durch 
Siebdruck Oder Offsetdruck Oder durch andere Ver- 5 
fahren) erfolgen; die Erfindung umfalJt aber auch 
die Moglichkeit, nicht insofern partial I zu beschich- 
ten, sondern bei Auswahl eines geeigneten, auch 
eine VerschweiiJung in den Randbereichen pro- 
blemlos ermoglichenden Receiver-Zwischen- io 
schichtmittels diese Zwischenschicht groBflachig 
aufzubringen, was den Verzicht auf entsprechende 
Maskenformen ermoglicht und.-gegebenenfalls 
auch auf groBeren Bogen-vollflachig zunachst die 
Empfangerschicht aufzubringen und dann mit dem i5 
Videoprinter die Daten auszudrucken, vorausge- 
setzt, daB diese Empfangerschicht eine einwand- 
freie Verbindung und Verschweifiung der die Karte 
bildenden PVC-Schichten ermoglicht. 

Schltei3iich besteht eine bevorzugte letzte Aus- 20 
fuhrungsform vorliegender Erfindung darln. dal3 auf 
eine bereits auf Endmafi gestanzte, also insofern 
fertige Karte (beispielsweise DIN-Karte. Kreditkarte 
u. dgl.) Bild und Text als eine Art "Unterlaminat" 
verschweiUt werden, Indem auf eine in diesem Fall 25 
transparente. dunne PVC-Folie spiegelverkehrt das 
Layout von einem Videoprinter ausgedruckt wird, 
wobei diese transparente diinne PVC-Folie eben- 
falls das EndmaB schon aufwersen kann. Diese 
bedruckte PVC-Folie wird dann umgekehrt auf die 30 
gestanzte Karte aufgelegt und alles zusammen ver- 
schweifit. Die "Beschriftung" befindet sich dann im 
Inneren zwischen den beiden Schichten, wobei die 
diinne PVC-Folie mit der spiegelverkehrten Video- 
printer-Beschriftung mit ihrer Ruckseite sozusagen 35 
gleichzeitig auch noch die Deckfolie der Karte bll- 
det. 

Hierdurch ergibt sich der doppelte Vorteil, daB 
diese PVC-Folie einerseits gleichzeitig Datentrager 
und andererseits gleichzeitig Deckfolie ist, so daB 40 
diese beiden Elemente, da sie einstuckig von ei- 
nem einheitlichen PVC-Folienstreifen gebildet sind. 
bei hierdurch bewlrkter erhohter Falschungssicher- 
heit gar nicht mehr getrennt werden konnen. 

Vorteilhaft ist ferner, daO die bedruckte trans- 45 
parente dunne PVC-Folie, die den spiegelverkehr- 
ten Aufdruck tragt, selbst schon KartenendmaB auf- 
weisen kann und in einer entsprechenden Form mit 
der ebenfalls auf EndmaB gestanzten Karte verbun- 
den wird. so 

SchlieBlich ist es mogltch. die dunne. z.B. ein 
aufgedrucktes Photo tragende PVC-Folie mit klei- 
neren Abmessungen, z.B. nur mit den Abmessun- 
gen des Photos normal Oder spiegelbitdlich aufzu- 
schweiBen. Da sie so dunn ist. tragt sie randseitig 55 
nicht auf, zumai man die HeiBpreBplatte mit ent- 
sprechend verringerten Abmessungen, die z.B. 
schon vorhandene Peliefdaten der Karte freilSBt, 



mit einem Linienmuster versehen kann. 
Zeichnung 

Die Zeichnung zeigt schematisiert im Quer- 
schnitt eine SchweiBform mit eingelegten Kartenbe- 
standteilen und Druckausgleichsschicht zur Karten- 
herstellung einer Karte mit Unterlaminat von Bild 
und Daten als eine mdgliche Losungsvariante der 
Erfindung. 

Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 

Der Grundgedanke vorliegender Erfindung be- 
steht darin. auf eine Datentragerschicht die fUr eine 
Karte erforderlichen Daten, Informationen, Abbil- 
dungen, Fingerabdrucke u. dgl. mit Hilfe eines Vi- 
deoprinter-Druckverfahrens aufzubringen, wobei di- 
rekt auf PVC gedruckt wird. 

Hierzu kann so vorgegangen werden, daS ne- 
ben dem unmittelbaren Ausdruck auf eine an der 
Lamlnatbildung der Karte beteiligte PVC-Schicht 
dann. wenn sich fur den direkten Xfideoprlnter- 
Druck Schwierigkeiten ergeben, zunachst eine Zwi- 
schenbeschichtung gewahit wird, die etwa nach Art 
eines "Lacks" partiell Oder vollflachig auf eine 
PVC-Schicht aufgebracht wird, und zwar hier wie- 
derum mit besonderem Vorteil mittels eines Druck- 
verfahrens (Siebdruck Oder Offsetdruck 0. dgl.). Die 
vollstandige Beschichtung, auch bei groBeren PVC- 
Bogen mit einer soichen Zwischen-Empfanger- 
druckschicht erfolgt dann, wenn diese Empfanger- 
schicht ein VerschweiBen der beteiligten PVC-La- 
minate mogllch macht bzw. dem durch Warmeein- 
wirkung bewirkten VerschweiBungsvorgang sogar 
forderlich ist. 

Alternativ kann auf eine echte Receiver-Relea- 
seschicht mit dem Videoprinter ausgedruckt wer- 
den, die sich mit den PVC-Lamlnatschichten pro- 
blemlos verbindet, also vorzugsweise ebenfalls aus 
PVC besteht und selbst auf einen Verarbeitungstra- 
ger aufgebracht Ist. von dem sie dann wieder beim 
VerschweiBen abgezogen wird. 

SchlieBlich ist der Ausdruck auf eine PVC- 
Schicht in spiegelverkehrter Form moglich, so daB 
diese Schicht dann unmittelbar eine der Laminat- 
schichten der Karte bildet, transparent ausgebildet 
ist und umgekehrt mit der in ihren Abmessungen 
schon fertigen Karte verbunden wird. 

Eineletzte Moglichkeit besteht darin, direkt auf 
eine fertige Karte mit einem Videoprinter die erfor- 
derlichen Daten (Bild und Text) aufzubringen und 
die Karte dann entweder so zu belassen oder uber 
den Aufdruck noch eine Deckschicht anzubringen. 

Videoprinter-Druckverfahren sind fUr sich gese- 
hen bekannt; sie konnen auch in vorteilhafter Wei- 
se in Farbe durchgefuhrt werden, wobei solche 
Druckverfahren, je nach Hersteller auch als soge- 
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nannte "HeiS-Transfer-Sublimierung" oder als 
"Thermal-Transfer-dye-Difusion" bezeichnet wer- 
den. 

Die jeweils verfiigbaren Videoprinter-Drucksy- 
steme arbeiten gegebenenfalls mit speziellen, fur 
das jeweilige System entwickelten Materialien, bei- 
spielsweise Farbbander und spezieiles Aufnahme- 
papier, wobei die Qualitat je nach verwendetem 
Videoprinter und Druckverfahren mit Bezug auf die 
Aufbringung von Daten, aber auch Bildem u. dgl. 
hervorragend ist. 

Zur Reatlsierung vorliegender Erfindung wird 
daher so vorgegangen, daB die gewunschten Daten 
beispielswelse mittels eines Videosystems (Video- 
kamera mit zugeordnetem Bild/Textspeicher) auf- 
genommen Oder In einen Personalcomputer (PC) 
Oder einen sonstigen Rechner eingegeben werden, 
der mit einem Videoprinter zusammenarbeitet, wo- 
bei letzterer dann die Daten entsprechend der wel- 
ter vorn erwalinten Mogliclikelten ausdruckt. 

Die Erfindung beruht also auf der Erkenntnis, 
anstelle irgendeines Papierausdrucks. der selbst 
wiederum nur eine Alternative zu dem moglichen 
Einlegen beispielsweise von Polaroid-Fotos oder 
sonstigen Angaben in das Kartenlaminat ware, Da- 
ten direkt auf PVC mit Videoprinter zu drucken. 

Der Ausdruck kann dabei erfolgen: 

- auf eine opake, beispielsweise weiBe Laml- 
nat-PVC-Schicht, die alternativ entweder die 
Oberschicht einer fertigen Karte ist, auf die 
gedruckt wIrd und die so belassen wird, wenn 
Abriebkriterien nicht kritisch sind oder die als 
Innenschicht mit einer weiteren Deckschicht 
versehen wird, ferner kann 

- dem Videoprint-Verfahren vorlaufend auf die 
PVC-Schicht ein partielles oder komplettes 
Beschichtungsmittel als Empfangerschicht 
aufgebracht, und zwar vorzugswelse aufge- 
druckt werden, beispielsweise mittels Sieb- 
druck Oder Offsetdruck, indem man einen 
geeigneten Lack oder ein sonstiges Mittel 
aufbringt. Auf diese Empfanger(zwischen)- 
scfiicht erfolgt dann das Ausdrucken der Da- 
ten mit dem Videoprinter. Ein partielles Auf- 
bringen der Empfangerschicht dann nur im 
zu bedruckenden Bereich unter Freilassen 
der Randberelche empfiehit sich dann, wenn 
diese Empfangerschicht ein VerschweiGen 
der beteiligten PVC-Lamlnatschichten er- 
schwert. Laflt man daher die Randberelche 
frei, ist dort ein einwandfretes Verblnden 
moglich. 

Ein komplettes Aufbringen oder Aufdruk- 
ken der Empfangerschicht fur die Vldeoprin- 
ter-Daten kann dann vorgenommen werden, 
wenn diese sIch mit PVC gut verbindet und 
das VerschweiBen der den Kartenaufdruck 
bildenden PVC-Lamlnatschichten eriaubt bzw. 



begiinstigt. 

- Es kann auch auf eine dunne Receiver-/Re- 
leaseschicht mittels Videoprinter ausgedruckt 
werden. Die Dicke der Schlcht kann bei- 
spielsweise 10 my betragen. Sie kann auf 
eInem verarbeltungstrager, etwa aus Papier 
mit wesentilch groBerer Dicke aufgebracht 
sein und kann aus PVC beslehen. Bel der 
weiteren Verarbeitung wird dann der Verar- 
beltungstrager von der dunnen, den Aus- 
druck tragenden Receiver-ZReleaseschtcht 
abgezogen und diese mit den Grundkartenla- 
minat-Schlchten verschweiBt, verbunden, bei- 
spielsweise auch verklebt. Dabei kann dann, 
wenn die Receiver-ZReleaseschicht eine PVC- 
Schicht ist. auch auf dieser noch eine Emp- 
fangerschicht aufgedruckt sein, um die Da- 
tenaufnahme durch den Videoprinter zu ver- 
bessern. oder es ist auch moglich. diese 
Receiverschicht spiegelverkehrt mit den Vi- 
deoprinter-Druckdaten zu versehen und dann, 
wenn sle transparent ist, mit der bedruckten 
Flache auf Laminatgrundschichten aufzule- 
gen/aufzukleben/ aufzuschweiSen und den 
Verarbeltungstrager abzuziehen. 

- Hiermit vergleichbar ist die Moglichkeit, eine 
auf EndmaB gestanzte fertlge Karte dadurch 
mit einem Bild- und Text-Unterlaminat zu ver- 
sehen, indem man auf eine transparente, 
dunne PVC-Folie spiegelverkehrt mittels Vi- 
deoprinter die Daten ausdruckt, wobel diese 
PVC-Folie ebenfalls schon das fertlge End- 
maB aufwetsen kann. AnschlleBend wird dann 
die fertlge Grundkarte mit der umgekehrt dar- 
aufgelegten bedruckten PVC-Fotie zusammen 
verbunden, so, wie dies die folgende Erlaute- 
rung in Verbindung mit der Zeichnung angibt. 
wobei, wie es sich versteht, dies nur eine, 
wenn auch die bevorzugte Moglichkeit dar- 
stellt, durch unmlttelbares Bedrucken von 
PVC-Schichten Karten herzustetlen. Die PVC- 
Folie hat dann ein bellebiges InnenmaG oder 
Fertigkarten-EndmaB. 

In der Zeichnung ist schematisiert die Form 10 
45 zur VerschweiBung des Kartenaufbaus dargestellt; 
sie umfaBt eine obere Helzplatte 11, eine untere 
Heizplatte 12, die eigentliche, an die Randkanten 
des eingelegten Kartenlaminats seitllch anliegen- 
den, EndmaB aufweisenden Formteile 1 3 sowie die 
50 bedruckte PVC-Folle 14, die Grundkarte 15 und ein 
Druckausgleichelement 16 vorzugswelse in Form 
einer Gummifolie. Hier kann auch eine flexible 
Stahlplatte verwendet werden, um einen absolut 
gleichmaBlgen Druck beim VerschweiBen zu erzeu- 
55 gen. 

Auf die dunne PVC-Folie 14 ist also, um das 
Herstellungsverfahren nochmals zusammenzufas- 
sen, spiegelverkehrt unmittelbar der Datensatz 
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(Bild, Variable) aufgebracht, beispielsweise mittels 
Videoprinter in hervorragender Farbqualitat aufge- 
druckt, evt. nach Vorbereitung durch Sieb- oder 
Offsetdruck; durch das umgekehrte Auflegen der 
bedruckten PVC-Folie 14 befinden sich dann die 
Daten im Bereich 17 der Karle, also zwischen der 
PVC-Folie 14 und der Grundkarte 15, wobei die 
PVC-Folie 14 gleichzeitig die Deckplatte bildet. 
Auch die Grundkarte 15 ist aus PVC-Materiai, so 
dafi die VerschweiSung zu einem dann elnstucki- 
gen Laminat problemlos moglich Ist 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform verwendet 
unmittelbar eine auf EndmaB gestanzte DIN-Karte, 
beispielsweise Kreditkarte u. dgl., also eine inso- 
fern fertige Karte, wobei dann Bild und Text als 
Unteriaminat verschwelfit sind und der umgekehrte 
Bildtrager gleichzeitig die schutzende Deckschlcht 
bildet. Die Dicke der PVC-Folie kann dabei 0,1 mm 
und die Dicke der Grundkarte, die mit der PVC- 
Folie zusammenverschwetBt dann die endgiiitig fer- 
tige Karte bildet, etwa 0,7 mm betragen; diese 
Angaben sind fakultativ und schranken die Erfin- 
dung nicht ein. 

Hier ist es auch moglich, innerhalb des Karten- 
maBes nur teilweise zu heizen und zu pressen, z.B. 
mit Heizstempein kleinerer Abmessungen zu arbei- 
ten. Dies ist vorteilhaft bei PVC-Folie mit kleineren 
AuBenmaBen wie die Karte, etwa wenn es sich nur 
urn eine ein Bild tragende Folie handelt. Beim 
VerschweiBen wird dann nur in diesem Teilbereich 
der Karte gearbeitet (also partiell) und dort, wo 
eventuell schon Reliefbeschriftung vorhanden ist, 
sind Aussparungen oder Gummistempel in der 
Schweifiform angeordnet. Man kann beim HeiBpr- 
essen von Photo-PVC-Folienausschnitten auch eine 
Linienmusterung des Stempels verwenden. so daB 
Randbereiche der Teilfolie vollig unmerklich uber- 
gehen und in diesem Linienmuster sozusagen "un- 
tergehen". 

Erfolgt der Videoprinter-Ausdruck auf eine dun- 
ne Zwischentragerschicht oder eine sogenannte 
Receiver/Release-Schicht mit einer Dicke von bei- 
spielsweise nur lOu , dann kann diese selbst wie- 
der auf einen Verarbeitunstrager (Papier; 0,2 mm 
dick) aufgebracht sein. Man kann dann nach ent- 
sprechendem Aufbringen der dOnnen Receiver-, 
also Aufnahmeschicht mit den aufgedruckten Daten 
den Verarbeitungstrager von der Schicht wieder 
abziehen. die dann in entsprechender Weise auf 
der Grundkarte haftet und mit dieser ebenfalls ver- 
schweiflt ist. Im letzteren Fall der dunnen Receiver- 
Schicht kann diese auch mit der Grundkarte ver- 
klebt werden. Beiden Ausfuhrungsformen ist das 
vorteilhafte, spiegelverkehrte Aufdruckverfahren 
mittels eines Videoprinters in Farbe gemeinsam. 

Diese Schichten sind mit derGrundkarte unlos- 
bar verbunden, wobei sie gleichzeitig den Datentra- 
ger und die Abdeckschicht bilden. Es versteht sich 



dabei. dafi sich die auf die jeweilige Schicht aufge- 
druckten Daten, Mitteilungen und Bilder dann zwi- 
schen den Schichten, also zwischen den einander 
zugewandten Flachen der Grundkarte und der auf 

5 diese aufgebrachten PVC-Schicht oder Receiver- 
Schicht befinden und damit auch vollkommen fal- 
schungssicher sind. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung besteht schlieB- 
lich noch darin, daB der Videoprinter in seinen 

10 Eigenschaften so ausgebildet ist. daB er selbst die 
erforderliche Zwischenoder Recelverschicht auf- 
bringt, also z.B. als zusatziiche "Farbschicht" sozu- 
sagen entweder enthalt oder In einen separaten 
zusatzlichen Durohlauf aufbrlngt. Diese Videoprin- 

15 ter-HaftungsAJbertragungsschicht kann sehr dOnn, 
gegebenenfalls transparent sein und nur dort auf- 
gebracht werden, wo vom Videoprinter Daten 
und/oder Abbildungen (Photos) auf die Karte ge- 
druckt werden. 

20 

Patentanspniche 

1. Verfahren zum Aufbringen und vorzugsweise 
zum gleichzeitigen Versiegein von Informatio- 

25 nen, Daten, Abbildungen u.dgl. auf kartenfor- 

migen Informationstragern, Identifikationskar- 
ten, Kreditkarten, Auslandskarten u.dgl., insbe- 
sondere aus Vollkunststoffmaterial (PVC) be- 
stehende Karten, bei denen die einzelnen 

30 Schichten ijbereinander angeordnet und mit- 

einander verbunden sind (Laminat), dadurch 
gekennzeichnet. daB mittels eines fur sich ge- 
sehen bekannten Videoprinters Daten und/oder 
Abbildungen direkt auf eine der den informa- 

35 tionstrager bildenden Kunststoff-Laminat- 

schichten aufgedruckt werden. wobei der Vi- 
deoprinter die Daten und/oder Abbildungen auf 
die zu bedruckenden Kunststoff schicht nach 
dem HeiG-Transfer-Sublimierungsverfahren 

40 (Thermal-Transfer-Dye-Diffusion = T^D^) auf- 

bringt und anschlieBend die Verbindung der 
bedruckten Kunststoffschicht mit den restlichen 
Laminatschichten durch VerschweiBen (Ka- 
schieren) erfolgt. 

45 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als restliche Laminatschichten 
eine bereils auf EndmaS gebrachte Karte ver- 
wendet wird. 

50 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die auf EndmaS gestanzte fertige 
Karte als Unteriaminat mit der ebenfalls schon 
EndmaB aufweisenden, Bild und Text enthal- 

55 tenden Kunststoffschicht (PVC-Folie) ver- 

schweiBt wird, wobei beide Schichten in End- 
maB aufweisende Formteile (13) ©iner Ver- 
sehweiBungsform eingelegt und miteinander la- 
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miniert werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen einer 
oberen und einer unteren Heizplatte der Ver- 
schwelBungsform die EndmaB aufweisenden 
Formteile mit Grundl<arte, der aufzulaminieren- 
den bedruckten Kunststoffschicht (PVC-Folie) 
und einem Druckausglelchseiement angeord- 
net werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Daten 
und/oder Abbildungen auf die Deckschicht der 
Karte aufgedruckt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Daten und/oder Abbildungen 
auf eine opake (welBe) Kunststoff-lnnenschicht 
(PVC-Schicht) des Laminats aufgedruckt wer- 
den, auf die eine Deckschicht aufgebracht 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Daten mit dem Videoprinter 
unmittelbar auf eine fertige Karte aufgedruckt 
werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Daten und/oder Abbildungen 
auf eine dunne Kunststoff-Receiver-ZRelease- 
schicht aufgedruckt werden, die auf einem dik- 
keren Verarbeitungstrager (Papier) aufgebracht 
ist. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die dunne Receiver-ZRelease- 
schicht eine PVC-Schicht ist. die zur Einbrin- 
gung in das PVC-Laminat der Karte von ihrem 
Verarbeitungstrager abgezogen und In die Kar- 
te eingebracht, vorzugsweise zwischen PVC- 
Laminatschichten eingeklebt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Auf- 
drucken der Daten und/oder Abbildungen mit- 
tels Videoprinters auf die Kunststoffschicht 
(PVC-Folie) auf diese lediglich partleli (im zu 
bedruckenden Bereich) oder vollstandig dek- 
kend eine Empfangerzwischenschicht aufge- 
bracht wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Empfangerzwischenschicht 
ein Lack oder eine mittels Druckverfahren 
(Siebdruck, Offsetdruck) aufgebrachte Druck- 
schicht ist, die eine einwandfreie Verbindung 
zum PVC-Material herstellt und die vom Video- 



printer aufgebrachten Daten aufnimmt. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet. dafi bei guten Verbin- 
5 dungseigenschaften der Empfangerschicht mit 

den angrenzenden PVC-Schichten die Emp- 
fangerschicht die Randseiten umfassend voll- 
standig deckend aufgebracht wird. 

10 13. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die vom Verarbeitungstragber 
getragene dunne (10 mix) betragende Recei- 
ver-/Releaseschicht unter Zwischenfugung ei- 
ner Klebstoffschicht oder eines Klebmittels auf 

75 eine Grundkartenform aufgelegt, mit dieser 

verbunden und die Verarbeitungstragerschicht 
abgezogen wird. 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
20 spruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet. 

daB die Aufnahme der Daten mittels Videosy- 
stem Oder Personalcomputer sowie deren Aus- 
drucken mit nachfolgendem VerschweiBen mit 
der Grundkarte beim Kartenausgeber dezentral 
25 erfolgt, wobei der Kartenhersteller Grundkarte 

und zu bedruckende Schichten auf EndmaB 
gestanzt liefert. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
30 dadurch gekennzeichnet, daB die dunne Photo 

und/oder Daten tragende PVC-Folie ein gegen- 
uber der Karte geringeres InnenmaB aufweist 
und nur in derem Bereich eine HeiBpressung 
zum VerschweiBen vorgenommen wird unter 
35 Freilassung der restlichen Kartenbereiche. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die HeiBpressung mit einem Li- 
nienmuster des geheizten (partiellen) Druck- 

40 stempels erfolgt. 
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